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(54) Support a depression a chambres multiples, utilise pour la mise en forme de feuilles de verre, avec des moyens 
d'isolement des chambres a vide voisines. 
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(57) Les supports a vide a chambres multiples, utilises pour 
donner a des feuiiles de verre ou dautres matieres suscepti- 
bles d'etre ramollies par ia chaleur des formes complexes 
necessitent des niveaux de vide differents dans des chambres 
a vide voisines. Une couverture poreuse 53 de fibres de verre. 
utilised avec de tels supports a depression, donne lieu a des 
passages pour I'air residue! entre chambres voisines, ce qui fait 
que les niveaux de vide tendent a s egaliser lorsqu'une feuille 
est maintenue contre la couverture poreuse. La presente inven- 
tion aide a maintenir une difference de niveau de vide entre 
des chambres a vide voisines, en interposant un espace etroit. 
en communication avec latmosphere, entre les chambres a 
vide contigues du support a depression a chambres multiples. 
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Une forme de realisation preferee de la presente invention 
peat aussi contenir d'autres inventions, decrites et revendiouees 
dans les demandes de brevet en attente suivantes, qui ont tou'tes 
ete deposees a la meme date. 

Support a depression deferrable, utilise pour la mise en 
forme de feuilles de verre, decrit et revendique dans la demande 
de brevet aux Etats-Unis n° de serie ( John D . Kellar et 

Gordon P. Pereman). 

Support a depression, equipe de moyens anti-bombement, pour 
la mise en forme de feuilles.de verre, decrit et revendioue dans 
la demande de brevet aux Etats-Unis n ° 496 224 (John D. Kellar et 
Gordon P. Pereman). 

Support a depression deformable, equipe de ressorts a boudin 
helicoldaux, pour la mise en forme de feuilles de verre, decrit 
et revendique dans la demande de brevet aux Etats-Unis n° de serie 
496 225 (John D. Kellar et Gordon P. Pereman). 

Precede de ref roidissement d'un support a depression par 
aspiration, decrit et revendique dans' la demande de brevet aux 
Etats-Unis n° de serie 496 222 (John Kellar et Gordon ?. Pereman). 

Systerae d'ouvertures pour supports a degression pour la mise 
en forae de feuilles de verre, decrit et revendioue dans la deman- 
ae de brevet aux Etats-Unis n° de serie 496 226 (John D. Kellar 
et Gordon P. Pereman). 

Ia presente invention concerne la mise en forme de feuilles 
25 de materiaux deformables, notamment de feuilles de verre, et elle 
a trait en particulier a la production a cadence elevee de feuil- 
les de verre cintrees qui sont durcies par trempe a 1'air et, 
plus precisement, a la mise en forme et au traitement thermioue 
de feuilles de verre relativement minces, notamment de celles" 
qui ont une epaisseur nominale de 1/8 de pouce (3,2 mm) ou moins. 
les feuilles de verre plus minces s'affaissent plus facilement 
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que des feuilles de verre plus epaisses a toute temperature ele- 
vee donnee au-dessus de la temperature de deformation du verre 
En consequence, il est plus difficile de maltriser la forme 
donnee a des feuilles de verre plus minces. 

Les feuilles de verre profilees et trempees sont largement 
utilisees comme glaces laterales ou glaces arriere dans des 
vehicules tels que les automobiles ou similaires et, pour 
qu'elles conviennent dans de telles applications, il faut donner 
a des feuilles de verre plat des courbures definies avec preci- 
sion, dictees par ie profil et le contour des cadres qui delimi- 
tent les ouvertures de fenetre dans lesquelles les glaces late- 
rales ou arriere sont installees. II est egalement important que 
les gxaces laterales ou arriere repondent a des exigences opti- 
ques severes et que les glaces soient depourvues de defauts 
optiques qui .tendraient a nuire a une vision nette a travers 
elles, dans leurs champs de visibility . 

Lors de la fabrication, les feuilles de verre destinees a 
etre utilisees comme glaces profilees dans des vehicules sont 
soumises a un traitement thermique de trempe du verre, visant 
a rendre celui-ci plus solide et a accroltre la resistance de 
la glace profilee aux dommages resultant des chocs. Outre qu'elle 
augmente la resistance d'une feuille de verre au bris, la trempe 
fait aussi qu'une feuille de verre se rompt en fragments relate 
vement petits, a surfaces emoussees, qui sont moins blessants 
que les fragments relativement grands, a aretes vives, aui 
resultent du bris, plus frequent, du verre non trempe. 

Ia production commerciale de feuilles de verre profilees a 
de telles fins comprend ordinairement un chauffage des feuilles 
plates au point de ramollissement du verre, une mise a la cour- 
bure voulue des feuilles chauffees, puis un refroidissement des 
feuilles cintrees, de maniere controiee, a une temperature infe- 
rieure a la gamme de temperature de recuit du verre. Pendant un 
tel traitement, la feuille de verre est entrainee le long d'un 
tra;,et sensiblement horizontal qui s'etend a travers un fou- 
35 de type tunnel, ou la feuille de verre fait partie d'une serie 
de feuilles qui sont rechauffees a la temperature de deforma- 
tion du verre, et le long d-un prolongement de ce trajet vers 
un poste de formage (situe a l'interieur du four ou immediatement 
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au-dela du four), ou chaque feuille est transferee a tour de r81e 
sur un support a depression. Le support a depression maintient 
la feuille de verre ramollie par la chaleur contre elle par 
aspiration. A peu pres en mime temps , un cadre de transfert et 
5 de trempe, ayant un contour dont le profil correspond a celui 
qui est voulu pour la feuille de verre legerement en dedans de 
son perimetre, se deplace vers l'amont pour se mettre en place 
au-dessous du support a depression. Par suppression de la de- 
pression, la feuille de verre est deposee sur le cadre de trempe. 

10 Le cadre de trempe supporte la partie peripherique de la feuille 
de verre, tout en transportant celle-ci vers un poste de refroi- 
dissement en vue de son refroidissement rapide. 

Dans des installations de I'etat anterieur de la technique, 
le moule a depression comportait une surface inferieure de forma- 

15 ge f a courbure rigide, qui donnait progressivement sa forme a la 
feuille de verre ramollie par la chaleur par aspiration contre 
elle, ou bien il comportait une surfaee de formage plane, a 
surface lisse, qui soulevait la feuille de verre plate par aspi- 
ration contre elle et qui faisait appel a une suppression du vide 

20 dans le moule pour permettre a la feuille de verre chaude de 
tomber sous l'effet de la pesanteur ou au r emplacement du vide 
par une pression positive pour provoquer la chute de la feuille 
de verre par une combinaison de la pesanteur et d T une force sup- 
plementaire sur le .cadre de trempe, afin de creer la forme dictee 

25 par le profil du cadre de trempe. Ce dernier procede a ete appele 
formage par chute. 

Lorsqu'une surface courbe et rigide est voisine d'une 
feuille de verre plate, ramollie par la chaleur, lors de l 1 appli- 
cation de Inspiration a travers cette surface, il faut beaucoup 

30 de puissance pour obtenir Inspiration necessaire pour soulever 
et profiler simultanement une feuille de verre chaude par aspi- 
ration, a une vitesse suffisamment rapide pour assurer une 
operation de production en serie a cadence elevee pour la mise 
en forme et la trempe de feuilles de verre. 11 a ete mis au 

35 point, dans la technique de cintrage des feuilles de verre, des 
supports a depression deformables qui ont normalement une surface 
inferieure perforee plane et lisse pour saisir par aspiration la 
surface superieure d'une ou de plusieurs feuilles de verre plates 
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et qui deforment les feuilles de verre ramollies par la chaleur 
qu'ils out saisies, pour leur donner la forme voulue tandis 
qu'ils soulevent les feuilles de verre saisies. Un organe en 
forme de cadre, presentant a la fois le contour et la forme en 
elevation voulus pour la feuille de verre, effectue un mouvement 
de navette vers une position au-dessous du support a depression. 
Au moment oil le vide est supprime ou remplace par une pression 
positive dirigee vers le bas, la feuille de verre tombe sur 
l 1 organe en forme de cadre, pour etre transportee sur celui-ci 
vers un poste de refroidissement , ou la feuille de verre cintree 
chaude est refroidie avec une Vitesse suffisante pour recevoir 
une trerape. 

Les supports a depression qui comportent une multiplicity 
de chambres a vide, avec un degre de vide propre a chaque chambre 
a vide, sont equipes d ! une couverture de matiere fibreuse. En 
consequence, lorsque le vide est applique aux differentes cham- 
bres du support a depression a des degres differents de vide, 
l'air residuel contenu dans une chambre a vide a tendance a 
fuir dans une chambre a vide voisine, par les passages poreux 
offerts par la couverture poreuse de fibres de verre. En con- 
sequence, un degre de vide plus eleve doit etre applique aux 
chambre s a vide, soumises a un degre de vide relativement haut, 
pour compenser la baxsse- du degre de vide resultant de cette 
tendance a la fuite.. Le degre de vide, est l f un des multiples 
facteurs qui tendent a determiner la rigueur avec laquelle le 
dessin de la couverture poreuse est reproduit sur la surface 
d'une feuille de verre mise en forme avec un dispositif utili- 
sant un support a depression. Uf!e telle reproduction donne lieu 
a des marques superf icielles qui font du verre cintre un produit 
moins prise commercialement 

Le brevet des Etats-Unis n° 4 277 276 (John D. Kellar et 
Gordon F. Pereman) decrit, pour la mise en forme et la trempe 
de feuilles de verre, un dispositif comprenant un support a 
depression deformable qui presence une surface de contact avec 
le verre aussi lisse que celle de moules a vide plats de l ! etat 
anterieur de la technique, ce dispositif dormant aussi a la 
feuille de verre une forme qui correspond approximativement a 
la forme definitive voulue au voisinage d ! un four de chauffage, 
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avant d'abandonner la feuille de verre sur un cadre de formage 
ex de trempe, ce qui permet d'augmenter la cadence d'une ope- 
ration de production en serie pour la mise en forme et la 

trempe de feuilles de verre en T,art-™n»» 

■ Lxe » en P a rxj.cuiier ae celles qui sont 

> plus minces que 3,2 mm d'epaisseur nominale. 

_ le brevet des Etats-Unis n° 4 282 026 (Harold A. McMaster 
«or»an C. Nitschke et John S. Nitschke) propose de fixer une ' 
Plaque de matiere fibreuse sur un support a depression rigide 
-a^ d une composition clique, dans un dispositif de cintrage 
des feualles de verre qui utilise un support a degression dans 
le processus de mise en forme du verre. Ia fixation par adheren- 
ce n'est pas suffisamment durable pour faire adherer une plaque 
de matiere fibreuse a une surface deformable de tole de metal 
avec les cycles de temperatures elevees qu'exige la mise en ' 

forme de feuilles de verre centre un support a depression defer- 
niaole. 

Dans tous les cas ou des feuilles de verre minces sont 
mises en forme a l'interieur d'un four chauffant par la prise 
en sandwich entre des moules de pression de forme complementaire 
une telle maniere de proceder economise de 1'energie, car elle ' 
supprime la necessite de surchauffer le verre, ce cui est neces- 
saire pour obvier au refrcidissement rapide de la feuille de 
verre cui Se produit au cours du xrajet vers un poste de formage 
situe a l'exterieur-du four. Toutefois, il est difficile de 
maitriser la forme et la temperature de moules a vide oui sont 
mstalles en permanence a l'interieur d'un four. II est egale- 
ment difficile d'avoir acces, pour des travaux de reoaration ou 
d' entretien, a un moule qui est "install* en permanence a l'in- 
terieur d'un four. 

le brevet des Stats-Unis n° 4 297 118 (John D. Kellar et 
^oraon P. Pereman) fournit un procede de formage de feuilles de 
verre utilisant un dispositif qui comprend un support a depres- 
sion superieur qui saisit tout d'abord et souleve par aspiration 
une feuille de verre ramollie par la chaleur et qui laisse la 
place pour qu'un cadre de formage et de tremne ouisse penetrer 
dans le poste de formage. Le poste de formage des feuilles de 
verre de ce brevet est situe a l'interieur du four chauffant 
Le moule a depression qui est utilise pour saisir et soulever 
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une feuille de verre ramollie par la chaleur par aspiration 
est deplace a I'exterieur du four entre des operations de 
cintrage successives. Ce mouvement refroidit le moule a depres- 
sion par intermittence. Un tel refroidissement intermittent 
5 aide a maltriser quelque peu la hausse de temperature et, en 
consequence, la forme du moule a depression ne s'ecarte que 
dans une mesure limitee de la forme voulue au cours d'une 
campagne de production en serie qui applique cette invention 
brevetee . 

10 Le brevet des Etats-Unis n° 4 349 375 (John D. Kellar et 

Gordon ?. Pereman) decrit un autre dispositif qui comprend un 
support a depression deformable, plus durable, capable de pren- 
dre une forme plate qui convient pour saisir une feuille de 
verre plate par aspiration et de se deformer en prenant une 

15 forme courbe. En depit de I'utilite d'un dispositif de ce genre, 
demontree dans des operations commerciales , il y a lieu d'ame- 
liorer encore les resultats obtenus en utilisant des supports a 
depression, notamment en rendant disponibles des supports a 
depression qui necessitent un entretien moins frequent dans les 

20 conditions de temperature cyclique elevee qui sont liees a la 
mise en forme de feuilles de verre, en reduisant le bombement 
des supports a depression a des limites acceptables par l'usager, 
en assurant une deformation repetitive encore plus uniforme 
cu f auparavant du support a depression,, en evitant l 1 af faissement 

25 du support a depression, en assurant un refroidissement plus 

efficace du support entre des cycles de formage, en evitant les 
defauts d ! alignement de feuilles de verre avec le profil deforme 
du support a depression et en aiaant au maintien de degres 
differents de vide dans des chambres a vide voisines de supports 

30 a depression a chambres multiples. 

La presente invention concerne un support a depression 
utilise pour mettre en forme une feuille de verre, soit a 
I'interieur d f un four, soit immediatement au-dela d'un four 
a travers lecuel des feuilles de verre sont entrainees en 

35 position d ! alignement au-dessous de ce support, oour etre sai- 
sies par depression. La suppression du vide ou son remplacement 
par une pression positive dirigee vers le bas x>rovoque le 
transfert de la feuille de verre sur un cadre ou un organe en 
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forme de cadre pour son transfer* dans un poste de refroidisse- 
ment. A cet endroit, la feuille de verre est refroidie assez 
rapidement pour que soit creee une trempe au moins partielle 
dans chaque feuille de verre supportee successivement par l'or- 
gane en forme de cadre. 

Un probleme parti culier se pose lorsqu'on utilise un sup- 
port a depression comportant plusieurs chambres a vide, dont 
chacune demande un degre different de vide pour suoporter une 
feuille de verre de forme compliquee. Ce probleme provient du 
fait que la surface du support a depression qui fait face a la 
feuille de verre est recouverte d'une couverture poreuse en 
tissu de fibres de verre, qui evite un contact direct entre la 
paroi inferieure du support et la feuille de verre ramollie par 
la chaleur. Iorsque des degres differents de vide sent appliques 
15 simultanement a des chambres a vide voisines d'un support a 
depression recouvert d'une simple couverture poreuse de fibres 
de verre, il se produit, entre les chambres voisines a travers 
la couverture poreuse, des fuites d'air qui ont tendance a egali- 
ser le niveau de vide dans des chambres a vide voisines. Cette 
tendance a legalisation du niveau de vide a parfois pour conse- 
quence qu'une feuille de verre tombe prematurement a partir de 
sa position au contact du support a depression, du fait que 
ces fuites abaissent le degre de vide global a un niveau infe- 
rieur au degre de vide necessaire pour maintenir la totalite de 
25 la feuille de verre en contact par depression avec le support. 

Flus precisement, lorsqu'il est donne a des feuilles de 
verre des formes compliquees cocprenant une partie principale 
faibiement cintree et une ou plusieurs parties d'extremite plus 
fortement courbees, le degre de vide necessaire pour qu'une 
chambre a vide situee en face de la partie principale 'supporte 
la partie faibiement cintree est tres inferieur a celui qui est 
necessaire pour une charabre a vide d'extremite, situee en face 
d'une partie d' extremite. qui doit etre fortement courbee. lors- 
qu'il se produit une chute du niveau de vide par.fuite, la 
chambre a vide qui fait face a la partie principale de'la feuil- 
le de verre produit un niveau de vide qui est superieur a ce 
qui est necessaire pour supporter la feuille de verre, tandis 
qu'une baisse de vide se produit dans la chambre a vide d'extre- 
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mite. En consequence, la partie principale faiblement cintree 
prend des empreintes qui reproduisent le dessin de la couverture 
de fibres de verre et la partie d 1 extremite fortement ccurbee 
ne prend pas le degre de courbure voulu. 
5 L f invention decrite en dernier lieu resout le probleme qui 

vient d'etre expose en isolant entre elles les chambres voisines 
du support a depression, par 1 1 interposition d'un espace allonge 
etroit, en communication avec 1 ? atmosphere, entre chaque paire de 
chambres a vide voisines. 2n consequence, le degre de vide dans 

10 chaque chambre a vide individuelle peut etre controle independam- 
ment du controle exerce pour chaque autre chambre. 

La presente invention est appliquee dans une forme de rea- 
lisation preferee qui fait aussi intervenir d'autres ameliorations 
dans le cintrage de feuilles de verre en utilisant un support a 

15 depression deformable qui comporte des parois superieure et infe- 
rieure de tole raetallique flexible, separees par des moyens 
d f ecartement, comme on le verra plus nettement a la lumiere de 
la description qui suit d'une forme de realisation preferee, 
donnee a titre d 1 illustration, et de variantes de celle-ci. En 

20 cas d r utilisation d'un support a depression deformable, le con- 
tact par depression est maintenu tandis que le support a depres- 
sion et la feuille de verre saisie par lui sont deformes a 
l T unisson. La forme de realisation preferee garantit que la 
surface superieure de la feuille de verre conservera son etat 

■ 

25 lisse, par le fait qu'une feuille isolantea surface lisse est 

supporteemecaniquement, plutot que par adherence, contre le paroi 
inferieure en tole de metal flexible d'un support a depression, 
pour controler l 1 elevation de temperature de la paroi inferieure 
flexible du support a depression deformable au cours de la 

30 production, en grande serie. Le maintien de la feuille isolante 
a surface lisse sur la paroi inferieure flexible du support a 
depression empeche ce dernier de se separer de maniere incontrS- 
lee en reponse a une variation de temperature. L T organe de 
maintien entoure le bord de la feuille isolante a surface lisse 

55 en dedans de la peripherie de la paroi inferieure en tole flexi- 
ble et serre la feuille isolante a surface lisse contre la paroi 
inferieure en tole flexible au-dela du contour d ! une feuille de 
verre supportee par depression. 
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Un autre probleme qui se pose avec les supports a depres- 
sion utilises pour la mise en forme de feuilles de verre est 
qu'au cours d ! une carapagne prolongee de formage de feuilles de 
verre, dans le cadre d'une production en grande serie, la uaroi 
5 inferieure en t51e flexible a tendance a prendre un bombement 
dans la dimension perpendiculaire a sa longueur. D'apres une 
autre invention appliquee a la forme de realisation preferee et 
revendiquee dans une demande de brevet deposee simultanement, la 
paroi inferieure en tole flexible est f endue longitudinalement 
1 0 en dehors d'une par tie centrale non f endue, de maniere a former 
des bandes de largeur limitee qui s'etendent longitudinalement 
et qui sont libres de se dilater transversalement par rapport a 
leur longueur, a partir de la region centrale non fendue. Ainsi, 
un bombement transversal dans le sens de la largeur de la paroi 
15 inferieure de tole ne peut pas depasser le leger bombement de 
chaque bande, lequel est limite a un degre qui ne produit pas 
de deformation au-dela de tolerances acceptables. Le bombement 
longitudinal est maintenu dans des limites de tolerance accep- 
tables par le fait que les parties centrales et laterales des 
20 parois superieure et inferieure de t51e flexible du support a 
depression sont raccordees par des boulons qui traversent des 
paires de trous ronds alignes, disposes au centre, flanques de 
boulons qui s'etendent a travers des rainures longidutinales 
pratiquees dans l'une au moins des parois de tSle flexible, rai- 
25 nures dont la longueur augmente en fonction de leur distance 
auxdits trous disposes au centre. 

Un autre probleme qui se pose avec les supports a depres- 
sion qui sont deformables est c£lui de maintenir le support a 
depression flexible sur toute l'etendue d'une large gamme de 
30 temperature, de telle maniere qu'il puisse facilement changer 
de forme entre un profil plat et un profil correspondant a une 
forme compliquee voulue. En meme temps, le support a depression 
doit §tre suff isamment robuste pour ne pas s'ecraser dans le 
sens de son epaisseur lorsqu'il est mis sous vide. Une autre 
35 invention, appliquee dans la forme de realisation qui fait inter- 
venir la presente invention et revendiquee dans une demande de 
brevet deposee simulanement, resout ces problemes en enfermant 
des ressorts a boudin helicoidaux, essentiellement paralleles et 
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disposes longitudinalement, ayant un diametre approximativement 
egal a l'intervalle entre les parois de t81e flexible a l'inte- 
rieur du support a depression, de telle maniere que ces ressorts 
servent de pieces d'ecartement entre les parois superieure et 
5 inferieure de tole flexible du support deformabie, creant 
des passages libres pour 1' evacuation d'air a partir de la 
chambre a vide et flechissant avec le support a depression pour 
aider a la deformation de ce dernier qui prend une forme courbe 
definie par des organes de formage d'extremite rigides, avec 
10 lesquels le support a depression deformabie entre en contact 
lorsqu'il se deforme. 

Un autre probleme qui se pose avec un support a depression 
consiste en ce que celui-ci prend une temperature elevee en 
raison du contact repete avec une feuille de verre chaude pendant 
15 cheque cycle de cintrage. le fait d'extraire le support pour le 
placer dans un poste de mise en retrait du support a l'exterieur 
du four entre des operations de formage reduit la vitesse a 
laquelle le support s'echauffe et subit une dilatation thermique 
qui lui donne une forme trop grande pour le znodele de formage* 
voulu, a moins que la cadence de production en serie ne soit 
ralentie a un niveau bas de debit, par prolongement du temps 
consacre au refroidissement du support entre des operations de 
formage. Pour peu que la production en serie soit maintenue a 
une cadence elevee,. une operation plus .efficace de refroidisse- 
25 ment du support devient necessaire. Refroidir le support a 

depression par aspiration a travers la parol inferieure perforee 
de tole flexible, alors que le support se trouve a l'exterieur du 
four, s'est revele plus efficace* que de maintenir simplement le 
support a depression des feuilles de verre a l'exterieur du four 
30 entre des cycles de formage ou que de souffler simplement de 
1'air ambiant cnaud du four a l'interieur du supoort par les 
ouvertures de la paroi inferieure de tole perforee tandis que le 
support se trouve a l'exterieur du four entre des cycles de for- 
mage, suivant une autre invention qui est appliquee" a la forme 
55 de realisation preferee et qui est revendiquee dans une autre 
demande de brevet en attente. 

Un autre probleme qui se pose lorsqu'on utilise un support 
a depression pour aider au formage de feuilles" de verre plates 
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intervient' lorsque les ouvertures de la paroi inferieure en tole 
au support a depression ne forment pas une ligne continue d ! ou- 
vertures degagees a l'exterieur du contour de la feuille de verre 
a former. A moins que la paroi inferieure perforee de~tole ne 
5 comporte au moins une rangee d ! ouvertures degagees, espacees de 
maniere sensiblement uniforme le long de toute la peripheric de 
la feuille de verre maintenue contre elle par depression, la 
feuille de verre effectuera un mouvement de translation par 
rapport a la serie d '.ouvertures, soit dans la direction trans- 

10 versale, soit dans sa direction longitudinale, soit dans les 

deux directions lors de l r application du vide a travers la serie 
d 1 ouvertures, jusqu'a ce que le contour de la feuille de verre 
soit approximativement aligne • a l'interieur de la serie d f ouver- 
tures, de maniere a former une rangee d 1 ouvertures degagees, 

15 espacees de fagon sensiblement uniforme, sans ligne etendue 

exempte d 1 ouvertures degagees, entourant immediatement la peri- 
pheric entiere de la position qui doit etre occupee par la 
feuille de verre. D'apres cette caracteristique inventive, la 
paroi inferieure en tole flexible contient une serie d ! ouvertures 

20 qui s'etend dans toutes les directions au-dela du contour de la 
position que la feuille de verre a cintrer doit occuper lorsque 
le vide est applique. Si cette precaution n T est pas prise, la 
feuille de verre risque de prendre par translation une position 
non alignee avec la^ position qu'elle doit occuper par rapport a 

25 la serie d'ouvertures. Si la feuille n'est pas correctement 

alignee avec la serie d 1 ouvertures, il devient difficile, sinon 
impossible, d ! installer la feuille de verre cintree dans un 
cadre cintre de vehicule definiSoant une baie cintree qui doit 
etre occupee par ladite feuille de verre cintree. 

30 La description qui suit d'une forme de realisation prefe- 

ree de la presente invention est donnee pour expliquer la 
presente invention et elle comprend les dessins ci-annexes, 
sur lesquels les m§mes numeros de reference designent les mimes 
elements structuraux. 

35 la fig. 1 est une vue fragmentaire en perspective d r un 

dispositif pour la mise en forme et la trempe de feuilles de 
verre, auquel est appliquee une forme de realisation preferee de 
la presente invention comprenant un poste de formage situe a 
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I'interieur d f un four a sole a rouleaux, certaines parties ayant 
ete omises pour plus de clarte. 

La fig. 2 est une vue f ragnientaire en plan d' elements d f un 
support a depression contenu dans le dispositif de la fig. 1, 
certaines parties ayant ete omises pour faire apparaitre le plus 
possible de details de la structure du support de formage a 
depression deformable. 

La fig. 3 est une vue fragrcentaire en plan de dessous, 
regardant vers le haut, au niveau du support a depression de la 
fig. 2, certaines parties ayant ete omises ou decoupees pour 
faire apparaltre plus clairement d'autres parties de ce support. 

La fig. 4 est une vue f ragmen taire, en elevation et en cou- 
pe partielle, du support a depression deformable, faite suivant 
la ligne IV-IV de la fig. 2, certaines parties ayant ete decou- 
pees pour faire voir autant d T elements que possible. 

Ia fig. 5 est une vue d f elevation a plus grande echelle et 
en coupe partielle d ! une partie du support a depression deforma- 
ble de la fig. 4, sa surface deformable de formage etant repre- 
sentee a l T etat plat pour le soulevement et le formage d'une 
feuille de verre plate, certaines parties ayant ete omises pour 
faire apparaltre certains elements structuraux de l'interieur. 

La fig. 6 est une autre vue en coupe agrandie d'une plus 
petite partie du support a depression, faite suivant la ligne 
VI- VI de la fig. 2.. 

La fig. 7 est encore une autre vue en coupe du support a 
depression, faite suivant la ligne VII-VII de la fig. 2. 

La fig. 8 est une vue en coupe passant par une partie 
d'extremite du support a depression, suivant la ligne VIII- VIII 
de la fig. 2. 

La fig. 9 enf in est une vue en coupe passant, par une 
partie laterale du support a depression, suivant la ligne IX-IX 
de ia fig. 2. 

L'apres ce qui est represents sur la fig. 1 des dessins, 
un dispositif pour le chauffage et le formage de feuilles d'une 
matiere ramollie par la chaleur, telle que le verre, comprend 
des moyens transporteurs 41 qui s'etendent a travers des moyens 
chauffants constitues par un four du type tunnel 42 (dont l ! ex- 
tremite de sortie est representee). Le four contient un poste 
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de formage 43, vers lequel des feuilles de verre sont transpor- 
ts le long des moyens transporteurs 41 a partir d'un poste de 
chargement (non represent**), tout en etant chauffees a la tem- 
perature de deformation du verre. Un poste de refroidissement, 
designe dans 1' ensemble par 44, pour le refroidissement des 
feuilles de verre courbees et un poste de dechargement (non 
represents) au-dela du poste de refroidissement 44, sont situes 
a la suite l'un de 1' autre le long d'un trajet transversal par 
rapport a l'un des cotes du poste de formage 43. Un poste 45 de 
mise en retrait du support est situe de 1- autre cSte du poste de 
formage 43, c'est-a-dire du cote oppose au poste de refroidisse- 
ment 44. Des moyens 47 de transfert des feuilles, represented a 
cote du poste de formage 43, transferent les feuilles de verre 
du poste de formage 43 au poste de refroidissement 44. 
15 la chaleur peut etre delivree dans le four 42 par les gaz 

chauds provenant de bruleurs a gaz, par des elements electriques 
chauffant par rayonnement ou par une combinaison des deux, ces 
moyens de production de chaleur etant bien connus dans la techni- 
que. Des boites a palier (non representees), contigues aux parois 
20 laterales du four, supportent des roulements pour des rouleaux 
transporteurs 48, diriges transversalement et espaces en direc- 
tion longitudinale, qui definissent un trajet pour les moyens 
transporteurs 41 s'etendant sur toute la longueur du four 42. 
Certains des rouleaux transporteurs 48 -sont situes dans le 
25 poste de formage 43, ou ils forment un prolongement du trajet 
a l'interieur du four 42. Les rouleaux des moyens transporteurs 
41 sont disposes en sections et,leurs vitesses de rotation sont 
commandees par des embrayages (non represents), de telle ma- 
niere que la vitesse des differentes sections du transporteur 
puisse etre reglee et synchronisee de facon connue dans la 
technique . 

Un ou plusieurs elements detecteurs de verre (non represen- 
tes) sont situes a courte distance en amont du poste de formage 
43 pour declencher un cycle d> operations du dispositif, de facon 
35 bien connue dans la technique. Des interrupteurs de fin de 
course ou des circuits compteurs electroniques peuvent etre 
prevus pour synchroniser les operations de divers elements du 
dispositif suivant une sequence predeterminee. Etant donne que 
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leur agencement et leur mode de f onctionnement n'entrent pas 
dans le cadre de la presente invention, il n'y a pas lieu de 
les decrire en detail ici. 

Le poste de formage 43 comprend un support a depression 
5 superieur deformable 50, sous la forme d'une caisse de metal 
deformable. Celle-ci est divisee en une chambre centrale 51 
flancuee de chambres d'extremite 52. Une couverture 53 de 
matiere refractaire poreuse et souple, telle que la fibre de " 
verre, est fixee par serrage de maniere a avoir tendance a 
10 s f appliquer contre ie fond du support a depression 50, de fagon 
bien connue dans la technique. 

Ia caisse de metal deformable comprend une paroi inferieure 
de tSle de metal 54, flexible et perforee, presentant des perfo- 
rations 55 distributes sur toute son etendue, et une paroi 
15 superieure de tole de metal 56 qui est egalement flexible, mais 
n ! est percee d'ouvertures qu ! en des endroits critiques, selon 
ce qui sera explique ci-apres. Les parois de tole de metal 54 
et 56 constituent les parois flexibles de tole inferieure et 
superieurs du support a depression deformable 50. Les parois 
20 de tole flexible superieure et inferieure 54 et 56 sont faites 
d'acier trempe demi-dur; elles ont des contours essentiellement 
polygonaux et elles sont plus grandes que les feuilles de verre 
a mettre en forme, dans une mesure suffisante pour former une 
surface en forme de_ cadre au-dela du contour de la feuille de 
25 verre. Cette derniere est indiquee en traits discontinus sur la 
fig. 3. 

Convient, pour la disposition des perforations 55, un 
dessin en echiquier de perforations situees a distance de 1 
pouce (2,5 cm) de centre a centre, sauf pour deux zones qui 

30 s'etendent transversalement . Chaque nerf oration ueut avoi^ 
opportunement un diametre de 0,172 pouces (4,635 mm). 

Les bords lateraux et longitudinaux des parois 54 et 56 
de tole de metal flexible sont separes, sur toute leur longueur, 
par une paire de ressorts a lames 58 (voir fig. 9). Ces derniers 

35 sont faits de couches minces et flexibles de metal en bande, 
de maniere a former des elements d'ecartement flexibles en 
lames de 3/4 de pouce (19 mm) d ! epaisseur. Les ressorts a lames 
58 s'etendent en dedans et au voisinage immediat des bords 
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lateraux et longitudinaux du support 50 et ils presentent une 
disposition symetrique de fentes longitudinales 59 dont la 
longueur augmente avec la distance au milieu de la longueur du 
support 50, dans la direction longitudinale des ressorts a lames 
5 56. Les fentes longitudinales 59 coincident avec des ouvertures 
en forme de fente allongee 62 qui traversent verticalement les 
parties laterales et longitudinales de la paroi superieure de 
tole de metal flexible 56. La paroi inferieure de tole de metal 
flexible 54 comporte - des ouvertures rondes 66, espacees au voi- 
10 sinage immediat des cotes longitudinaux opposes de cette paroi, 
dans l'alignement des fentes longitudinales 59 et des ouvertures 
en forme de fente 62 correspondantes, pour recevoir des boulons 
d'attache 68. Ces derniers passent a travers des douilles d'ecar- 
tement 69. Celles-ci mesurent 3/4 de pouce (19 mm) de hauteur, 
15 de maniere a maintenir les bords longitudinaux des parois de 
tole 54 et 56 separes, mais relies entre eux. 

Le long de chacun des cotes obliques a chaque extremite du 
support a depression 50, la paroi inferieure de tole flexible 54 
comporte une serie de trous de piece d'ecartement 70, dont 
20 chacun coincide avec une ouverture oblongue en forme de fente 
longitudinal^ 72 correspondante de longueur maxiraale, pratiquee 
dans la plaque de metal flexible superieure. Une piece d'ecarte- 
ment en caoutchouc 74 pour chaque cote oblique (fig. 8) definit 
l'intervalle entre les extremites obliques correspondantes des 
25 parois 54 et 56 de tole de metal flexible. En outre, des barres 
d' extremite rigides 76, des barres d ! extremite rigides speciales 
78 et des barres laterales rigides 80 participent a la fixation 
mutuelle des parois 54 et 56 de "xole de metal flexible. Chaoue 
ressort en lames 58 comporte un trou de centrage 81 au milieu de 
30 sa longueur, pour fixer les axes longitudinaux des parois de tole 
54 et 56 en position alignee a leurs centres geometriques . Une 
plaque 82 est fixee a chaque extremite de chaque barre d r extre- 
mite speciale 78. Un etrier de serrage 83 est monte pivotant sur 
chaque plaque 82. Une feuille perforee 84, dont le contour est 
35 semblable, mais un peu plus petit que celui des parois de tole 
de metal flexible. 54 et 56, est faite de matiere isolante pour 
assurer une isolation therraique entre la paroi inferieure de tole 
de metal flexible^ et une feuille de verre chaude maintenue en 
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contact avec celle-ci par depression. 

Lea barres rigides 76, 78 et 8C cooperent avec des elements 
de cadre 77 (voir fig. 8 et 9), fixes a la paroi inferieure de 
tole flexible par des vis autc-f ileteuses 79, pour aider au 
support de la feuille perforee 84, faite d'une matiere flexible 
fibreuse impregnee telle qu'un mat en fibres de verre non orien- 
-tees, impregne d'une resine de polyester durcie (qui est plus 
rigide que la paroi de tole de metal 54, au-dessous de la paroi 
de tole de metal flexible, le contour de cette feuille perforee 
84 etant en dedans de la partie bordante du support a depression 
50 et dans l'alignement d'un cadre defini par les ressorts a la- 
mes 53 et les pieces d'ecartement en caoutchouc 74. La feuille 
perforee 84 est percee d'ouvertures 85 qui correspondent aux 
ouvertures 55 pratiquees dans la tole de metal flexible infe- 
rieure 54 et sont alignees avec elles. 

L f ensemble des ouvertures 55, 85 couvre une surface plus 
grande que celle de la feuille de verre soumise au formage et a 
la trempe. II est important que la partie limite de l f ensemble 
des ouvertures, entoutant le contour de la feuille de verre, 
forme au moins une rangee d'ouvertures espacees uniformement et 
degagees. Si cette caracteristique n'est pas adoptee, lorsque 
le vide est applique au support 50 pour qu'il saisisse une 
feuille de' verre plate, cette derniere effectuera un mouvement 
de translation lateralement et/ou dan's. le sens de la longueur, 
pour prendre une position dans laquelle son contour peut etre 
desaligne par rapport a sa position voulue contre le support. 
Si les ouvertures 55 et 85 ne sent pas prevues sur toute 
I'etendue d'une surface assez grande pour garantir que des 
ouvertures degagees entoureront toute la peripherie de la 
feuille de- verre plate initialement , il y a des chances pour 
que la feuille de verre mal alignee revive une forme indesi- 
rable en raison de ce mouvement de translation incontrole, et 
qu'elle ne s'adapte pas correctement dans un chassis de voiture. 

Un revetement ref lechissant la chaleur 86, en peinture 
d 1 aluminium ou en une autre matiere ref lechissant la chaleur, 
est applique sur la surface inferieure de la feuille perforee 
84. Les proprietes de reflexion de la chaleur du revetement 86 
et les proprietes d ! isolation thermique de la feuille perforee 





2546503 

17 

84 moderent les variations de temperature dans le support a 
depression 50 pendant les cycles repetes de temperature, subies 
au cours d'une production en serie de feuilles de verre cintrees 
et trempees. 

5 Des gorges transversales 8S s'etendent sur la largeur de 

regions critiques de la feuille perforee 84, le long de la 
surface superieure de celle-ci, pour favoriser un surcroit de 
flexibility dans ces regions. La surface inferieure de la feuille 
perforee 84 est lisse et resiste aux deformations locales dans 
10 une plus large mesure que la paroi inferieure flexible de tole 
de metal 54. Par suite, les feuilles de verre sont moins 
sujettes a la distorsion optique dans leur surface superieure 
lorsqu'une feuille perforee 84 est interposee entre la feuille de 
verre et la paroi de tSle de metal flexible 54 qu'en l'absence 
15 de cette feuille perforee 84. 

Des trous correspondant aux trous de centrage 81 sont 
situes dans des positions correspondantes au voisinage des c6tes 
longitudinaux de la feuille perforee 84 et traversent la paroi 
inferieure de tole flexible 54, la paroi superieure de tole 
flexible 56 et les ressorts a lames 58. Deux boulons d'assembla- 
ge traversent ces trous correspondants, pour fixer entre eux 
les toles et les ressorts en deux points transversalement espa- 
ces le long de I'axe longitudinal du support a depression 50. 
Cela permet au support a depression de se dilater thermiouement 
25 dans chaque direction longitudinale ; sur des distances egales 
a partir de son axe longitudinal, ce qui reduit au minimum le 
risque gauchissement de la tole inferieure 54 qui fait face aux 
feuilles de verre a mettre en forme. 

Des pinces 89 en forme de C (fig. 2 et 4) glissent sur des 
regions espacees du bord.du support flexible 50, leurs ailes 
chevauchant les surfaces exterieures des toles flexibles 54 et 
56. Des vis auto-f ileteuses sont vissees a travers les ailes 
inferieures de maniere a ne prendre contact avec la tole infe- 
rieure 54 qu'au-dela des bords externes des ressorts a lames 58 
35 et des pieces d'ecartement en caoutchouc 74. La feuille perforee 
84 est dimensionnee de telle maniere que son bord peripherique 
exterieur soit applique contre les bords interieurs des ressorts 
a lames 58 et des pieces d'ecartement en caoutchouc 74. Des 
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boulons supplementaires 68 traversent des douilles d'ecartement 
69 de hauteur fixe (5/4 de pouce, 19 mm), pour relier les parties 
bordantes des toles 54 et 56 entre les pinces 89. 

II est forme, dans la paroi inferieure de tole flexible 54, 
5 des entailles longitudinales 90 qui s'etendent jusqu'a chaque 
extremite longitudinale a partir d'une partie centrale non en- 
taillee. Ces entailles longitudinales donnent lieu a des bandes 
flexibles 91 de largeur limitee, par exemple d' environ 5 pouces 
(12,7 cm) de largeur au maximum, qui limitent la deformation 

10 transversale de la parci inferieure de tole metallique mince 
et flexible 54 lorsque le support a depression 50 est chauffe 
entre la temperature ambiante a laquelle il est assemble avec 
une certaine forme et une gamme de temperature elevee qui s'eta- 
blit au cours d'une campagne prolongee de production en masse. 

15' la presence de la feuille perforee a surface unie 84, revetue 
sur sa surface dirigee vers le verre d'une pellicule mince 
ref lechissant la chaleur 86 et des couvertures poreuses de 
fibres de verre 53 contre celle-ci, abaisse la gamme de tempe- 
ratude qui s'etablit dans le support a depression 50 au cours 

20 d'une campagne prolongee. En outre, du fait que la feuille 84 
est, par sa composition, moins sujette a la deformation super- 
ficielle aux temperatures elevees que la paroi de tole metal- 
lique flexible 54, elle protege les feuilles de verre ramollies 
par la chaleur de la reproduction d ' eventuelles marques super- 

25 f icielles produites dans la paroi de tole metallique flexible 
54 par des egratignures et autres defauts. 

La paroi superieure de tole flexible 56 est percee d'ou- 
vertures centrales 92, qui font- communicuer la chambre a vide 
centrale 5^ avec une ccnduite de vide centrale 94, et d'ouver- 

50 tures de chambre d 1 extremite 96 associees respectivement aux 
chambres d ! extremite 52. Ces dernieres ouvertures 96 communi- 
quent avec des conduites de vide d ! extremite flexibles 98. 
Les conduites de vide 94 et 98 sont en communication avec une 
source de vide (non representee) par 1 ? intermediaire d f un col- 

35 lecteur commun 99. Chaque ronduite de vide 94 et 98 est equipee 
d'une soupape de commande 100. Ce systeme permet une commande 
individuelle pour le vide cree dans les chambres 51 et 52. Si 
on le desire, le collecteur commun 99 peut etre agence de fagon 
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a etre relie selectivement a une source de vide ou a une source 
de pression. Ce dernier- raccordement peut servir a aider a 
separer du support flexible 50 une feuille de verre profilee 
de forme plus compliquee, apres que la feuille a ete aspiree 
5 par depression pour epouser la forme de la paroi inferieure de 
tole flexible 54. 

Un systeme de tringlerie 101 est associe a chaque plaque 82, 
de maniere a aider la deformation du support a depression 50 
dans chacune de ses quatre parties d* angle. Chaque plaque 82 
10 porte un element a pivot 102 (fig. 5) sur lequel est montee pivo- 
tante l f extremite inferieure d'une premiere tr ingle 104 de lon- 
gueur reglable. Cette derniere s'articule, par son extremite 
superieure, sur un bras 106 perce de trous. Celui-ci presente 
plusieurs trous qui permettent de modifier son point d'articula- 
15 tion avec la premiere tringle 104. Une seconde tringle 108 de 
longueur reglable s'articule par son extremite inferieure sur 
le bras a trous 106. Un bras a came 110 s'articule sur l 1 extre- 
mite superieure de la seconde tringle 108. Le bras a came 110 
est fixe a l T arbre de commande 112 d f un moteur (non, represents ) . 
20 Ce dernier, de m&me que plusieurs organes rigides 113 et 114 de 
fagonnage des extremites (cf. fig. 2), est supporte par une 
structure de support superieure 115. Les organes de fagonnage 
des extremites presentent des surfaces inferieures courbes qui 
definissent la forme voulue pour les .parties d f extremite forte- 
25 ment cintrees de la feuille de verre courbe. 

Sous I'effet de la rotation des arbres de commande 112, le 
systeme de tringlerie qui vient d'etre decrit applique une force 
aux plaques 82 respectives, pour soulever ces dernieres et faire 
cue les parties d ! extremite longitudinales du support 50 se 
30 deforment vers le haut, creant une forme concave en elevation 
au niveau de chaque chambre d' extremite 52 qui correspond a la 
forme des organes de fagonnage des extremites 113 et 114, ou 
pour abaisser les plaques 82 afin de reduire le degre de courbu- 
re donne au support 50 jusqu'a ce que la surface inferieure de 
35 la feuille perforee 84 soit plate. 

La couverture de fibres de verre 53 est fixee de maniere 
a avoir tendance a s ! appliquer contre le revetement d'aluminium 
86 qui est applique sur la surface inferieure de la feuille 
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perforee 84 et cette derniere est fixee mecaniquement a la tole 
de metal flexible 54 a proximite de sa peripheric, de telle 
maniere que la couverture 53 prenne toute forme qui est donnee 
a la surface inferieure de la feuille de metal flexible infe- 
5 rieure 54. Afin de contrcler une forme plus complexe donnee au 
support 50, une paire d'organes 113 et 114 de fagonnage des 
extremites, de formes differentes, est montee sur la structure 
de support 115 au-dessus de chaque extremite du support 50. 
Chaque organe de fagonnage 113 et 114 presente une surface in- 

10 ferieure, ayant la forme voulue pour la partie d ! extremite 

laterale d'une feuille de verre profilee, surface qui entre en 
contact avec la surface superieure de la t&le de.. metal fiexible 
superieure 56 lorsque cette derniere est soulevee. 

Du fait que la paroi inferieure de tole metallique flexible 

15 54 et la plaque 84 presentent des perforations alignees et que 
la couverture 53 est poreuse, au moment ou une aspiration est 
creee dans le support a depression deformable 50 par l f inter- 
mediate du collecteur commun, une feuille de verre plate G 
qui est parvenue, sur les rouleaux transporteurs 48, dans une 

20 position de fagonnage au-dessous du support a depression defor- 
mable 50, est aspiree par le vide au contact de la couverture 
poreuse de fibres de verre 53, soutenue par la feuille flexible 
perforee 84 et par la paroi inferieure de tole metallique 
flexible 54. Lorsque les arbres de commande 112 sont mis simul- 

25 tanement en rotation pour deformer le "support a depression 50 
vers le haut a ses extremites, la paroi superieure de tole 
metallique flexible 56 s T applique vers le haut.contre les 
surfaces inferieures courbes tic-s organes rigides 113 et 114 de 
fagormage des extremites, ce qui deforme le support a depression 

5C deformable 50 et lui fait epouser la forme de ces surfaces 
inferieures courbes. La feuille de verre, etant ramollie par 
la chaleur et etant aspiree au contact de la paroi inferieure 
de tole metallique flexible 54, prend la deformation de cette 
paroi inferieure de tole flexible. 

35 Lorsque les parties d ! extremite du support a depression, 

definies par les chambres d f extremite 52, sont fortement cour- 
bees et que la partie centrale, definie par la chambre centrale 
51, est pratiquement plane, il est necessaire d ! appliquer un 
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vide relativement pousse aux parties d 1 extremite de la feuille 
de verre et un vide relativement modere a sa partie centrale. 
Les soupapes de commande 100 associees aux differentes chambres 
sont reglees individuellement et independamment , de maniere a 
5 creer une iaible depression dans la chambre 51 et des depres- 
sions plus fortes dans les chambres d ! extremite 52. 

Pour eviter que les toles 54 et 56 ne s ! ecrasent l'une 
contre l'autre lorsque Inspiration est creee dans le support a 
depression 50, m§me- lorsque ce support est deforme, il est prevu 
1C plusieurs ressorts a boudin helicoldaux 120 qui s'etendent 
longitudinalement . Les ressorts 120 sont disposes cSte a cote 
sur la longueur du support a depression. De preference, le dia- 
metre exterieur des ressorts 120 est approximativement egal a 
la distance verticale entre les parois superieure et inferieure 
15 de tole flexible 56 et 54. 

Toutes les fois que les chambres 51 et 52 sont soumises a 
des niveaux differents de vide, la couverture poreuse de fibres 
de verre 55 constitue une conduite qui tend a egaliser le niveau 
de vide dans les chambres voisines. Afin d 1 eviter ces fuites, 

* 

20 les chambres sont isolees entre elles de la maniere suivante. 

Deux pieces 122 profilees en U s f etendent pratiquement sur 
toute la largeur des tSles 54 et 56 pour definir les extremites 
externes de la chambre a vide centrale 51 et deux autres pieces 
124 semblables, profilees en U, definissent les extremites 

25 internes de chaque chambre a vide d ! extremite 52. Les pieces 
122 et 124 profilees en U sont disposees par paires de pieces 
"espacees et symetriquement inversees, de maniere a creer des 
espaces etroits 126 qui s'etendent transversalement et qui 
isolent la chambre a vide centrale 51 des chambres a vide d T ex- 

30 tremite 52. 

Des pattes d ! ecartement 128 sont fixees a la surface supe- 
rieure de la tole flexible inferieure 54 pour aider a separer 
les ressorts a boudin helicoldaux 120 les uns des autres. En 
outre, les ressorts a boudin helicoldaux passent a travers des 

35 trous qui sont perces dans les bases des pieces 122 et 124 
profilees en U et qui sont ulterieurement bouches, apres que 
les ressorts helicoldaux 120 ont ete enfiles a travers eux. 
Des trous de prise d'air 130 sont prevus a travers la 
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paroi super ieure de tole flexible 56, au-dessus de chaque espace 
transversal 126. Ces trous de prise d'air sont parti culierement 
importants lorscue le support a depression deformable 50 est 
defense suivant une forme qui exige des niveaux differents de 
5 vide dans les chambres a vide contigues 51 et 52. Dans de telles 
circonstances,- le fait de mettre les espaces 126 en communication 
avec 1 ! atmosphere isole les chambres a vide contigttes 51 et 52 
i ! une de 1 ! autre, ce qui evite les pertes de vide differentiel 
entre chambres d'extremite 52 et chambre centrale 51. De cette 

10 maniere, le support 50 peut avoir, pour la chambre a vide cen- 
trale 51 1 un cycle de niveau de vide different de celui des 
chambres a vide d'extremite 52, ce qui est tres important lors 
du fa^onnage de feuilles de verre qui presentent des parties 
d'extremite fortement cintrees. 

15 Le collecteur commun 99 est relie a un chariot 140 (cf. 

fig. 1) qui est fixe de maniere a se deplacer verticalement avec 
le support a depression deformable 50, quelle que soit la forme 
que ce dernier est force de prendre sous I'effet du systeme de 
tringlerie 101. Pour obtenir la caracteristique de reglage 

20 vertical pour le positionnement du support a depression defor- 
mable 50, le chariot comporte une poutre de support avant 141, 
une poutre de support arriere 142, une paire de barres coulis- 
santes 143 et une paire de douilles de barre coulissante 144 
montees sur chaque poutre de support. 

25 .La poutre de support arriere *142 est supportee par une 

paire de poteaux verticaux 145. Les poteaux 145 portent des 
verins arriere 146 qui agissent a l j unisson avec une paire de 
verins verticaux avant 147, morrtes sur le toit du four 42 au 
niveau du poste de formage 43, pour elever ou abaisser les 

30 poutres de support avant et arriere 141, 142 et les douilles 
de barre coulissante 144 qu'elies portent. Une telle manoeuvre 
eleve ou abaisse le support a depression deformable 50 dans 
le poste de formage 43. 

Un verin horizontal 148 est raccorde, par une tige de 

35 piston 150, a une oreille 154 fixee a la poutre de support avant 
141. L 1 actionnement du verin horisontal 148 deplace le support 
a depression deformable 50 entre le poste de formage 43 et le 
poste de mise en retrait du raoule 45. 
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Les moyens 47 de transfert des feuilles comprennent un 
organe 159 en forme de cadre dont la forme, en elevation et en 
plan, correspond a celle qu'on veut obtenir immediatement en 
dedans du bord peripherique d'une feuille de verre profilee 
5 dans le poste de formage 43. l f organe en forme de cadre 159 
est entoure par un renfort 161 du type en tube. L 1 organe en 
forme de cadre comporte une surface du bord superieur qui est 
entaillee ou dentelee afin de reduire au minimum le contact 
avec le verre, et il est de preference construit de la maniere 

'.0 indiquee dans le brevet US n° 3 973 943 (Samuel L. Seymour), 

dont le memoire descriptif est ici inclus a titre de reference. 
Des connexions 162 sont prevues le long de la peripherie, pour 
reiier 1 ! organe en forme de cadre 159 et le renfort 161. Des 
bras de prolongement 163 s'etendent vers l'exterieur a partir 

15 des extremites longitudinales opposees de l f ensemble forme par 
les moyens 47 de transfert des feuilles et se terminent par 
des assemblages avec des tiges en porte-a-faux 167 qui sont 
mises en mouvement a I'unisson par des moyens de commande a 
• moteur (non representes) pour deplacer l 1 organe 159 en forme 
'20 de cadre entre le poste de formage 43 -et un poste d*e decharge- 
ment (non represents) en passant par le poste de refroidisssment 
44, et pour le ramener dans le poste de formage 43. 

Le poste de refroidissement 44 comprend un collecteur 
superieur 170 raccorde a un conduit d ! alimentation en air 171 

25 qui envoie de I'air sous pression, en -provenance d'une source 
de fluide de trempe (non representee), a ce collecteur supe- 
rieur 170 en vue de sa projection, par des buses tubulaires 
172 dirigees vers le bas, sur La surface superieure d ! une 
feuille de verre supportee par 1 ! organe en forme de cadre 159. 

30 Des moyens supplementaires d 1 alimentation en fluide de trempe 
' sont en communication avec un collecteur inferieur 174 qui 
est muni de buses 176 dirigees vers le haut pour projeter le 
fluide de trempe, par exemple de l'air sous pression, contre 
la surface inferieure d ! une feuille de verre supportee par 

35 1" organe en forme de cadre 159. 

Le cycle de f onctionnement du dispositif est le suivant. 
Plusieurs feuilles de verre sont transportees a travers le four 
42, en prenant appui sur les rouleaux transporters 48 du 




J 

2546503 

24 

four qui tournent, Lorsqu'une feuille de verre est detectee 
comae etant en position correcte, le dispositif est pr§t a 
commencer un cycle de f onctionnement . 

La feuille de verre chemine rapidement le long des rouleaux 
5 transporteurs 48, pour penetrer dans le poste de formage tandis 
cue la tige de piston horizontale 150 s'etend pour placer le 
support a depression 5C dans l 1 alignement vertical au-dessus 
de la position de fagonnage d'une feuille de verre dans le poste 
de formage 43. Le support def ormable 50 est a l'etat aplati 
10 et la creation du vide est lancee, pour soulever la feuille 

chaude de verre plat au contact du support a depression defor- 
mable 50, alors que ce dernier est plat et supporte en position 
abaissee par les verins verticaux 146 et 147 en position d f ex- 
tension. 

15 Des que la feuille de verre plat entre en contact avec 

le support a depression 50, les verins 146 et 147 se placent a 
l'unisson en position rentree, de telle maniere que le support 
a depression 50 eleve la feuille de verre. En meme temps, le 
vide est augmente dans les chambres d'extremite 52.. Les arbres 

20 de commande 112 tournent, ce qui fait que le support a depres- 
sion 50 se deforme vers le haut dans ses parties d T extreraites 
longitudinales. Le vide continue a §tre applique au support a 
depression 50 deforme, d'ou il resulte que la feuille de verre 
reste appliquee contre ce support a depression, tandis que 

25 ce dernier est souleve et qu'il epouse la forme des surfaces 

inferieures des crganes 115 et 114 de fagonnage des extremites. 

Les moyens 47 de transfert des feuilles, comprenant 
I'organe en forme de cadre 1 59 entrent dans le poste de formage 
43 immediatement apres que le support a depression 50 a souleve 

30 et fagonne la feuille de verre. L ! entree des moyens 47 de 

transfert des feuilles est synchronisee avec le moment ou la 
feuille de verre a ete suff isamment elevee pour laisser I'es- 
pace libre permettant cette entree. 

Les verins 146 et 147 continuent a elever le support a 

35 depression 50 et les arbres de commande 112 contingent a tourner 
jusqu 1 ^ ce que I'organe en forme de cadre 159 ait atteint une 
certaine position dans le poste de formage 43 au-dessous du 
support a depression 50. A ce moment, le vide est interrompu 



ou remplace par une pression positive dirigee vers le bas, pour 
faire tomber la feuille de verre sur l'organe en forme de cadre. 

Le support a depression 50 vide est eloigne dans un sens 
en direction du poste 45 de mise en retrait du moule, par 
retraction de -la tige de piston 150, tandis que les arbres de 
commande 112 toument pour amener le support deforraable 50 a 
reprendre sa forme aplatie et que les moyens 47 de transfert des 
feuilles se deplacent dans le sens oppose au premier, la feuille 
de verre etant supportee par leur organe en forme de cadre 159, 
pour son transfert dans le poste de refroidissement 44. 

Tandis que les moyens de transfert 47 degagent le ooste de 
formage 43, le support metallique deforraable 50 et la structure 
de renfort 1 15 qui lui est associee cheminent vers le poste 45 
de raise en retrait du moule, ou le support est refroidi. Afin 
d'ameliorer 1'efficacite du refroidissement du support, il est 
preferable de creer une aspiration a travers les ouvertures 
55 et 85 du support 50, au niveau du poste 45 de mise en retrait 
du moule. Cette aspiration introduit de l'air de refroidissement 
de 1' atmosphere exterieure au four a 1'interieur dusuDport 50 
entre deux cycles de f onctionnement successifs. En consequence, 
le support est refroidi plus efficacement que s'il etait simple- 
ment expose a 1' atmosphere exterieure ou refroidi par l'effet 
de tirage forcant l'air relativement chaud du four a sortir 
du support 50 par les ouvertures 55 et.85. 

Au poste de refroidissement 44, l'organe en forme de cadre 
159 supporte la feuille de verre entre les coilecteurs supe- 
rieur et inferieur 170 et 174 qui delivrent de l'air froid 
sous pression aux jeux de buses* 172 et 176 dans le poste de 
refroidissement, jusqu'a ce que la feuille soit refroidie 
suffisamment pour qu'il lui soit donne le degre cie trempe voulu. 
l'organe en forme de cadre 159 est ensuite decharge et ramene 
vers le poste de formage, tandis que celui-ci attend l'arrivee 
d'une feuille de verre suivante qui est transportee a travers 
le four en direction du poste de detection du verre. La feuille 
de verre dechargee est inspectee avant d'etre souraise a un 
traitement ulterieur qui peut comprendre son emballage. La 
tige de piston horizontale 1 50 en position de retrait est 
prete a 1' extension et le dispositif est pr§t pour un autre 
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cycle de f onctionnement . 

Differences variantes de realisation peuvent §tre adoptees 
dans la mise en pratique de la presente invention. Par exemple, 
r/importe quelle source d'energie disponible, telle que l'elec- 
5 tricite, le gaz, le petrole, le charbon, etc., peut §tre utili- 
see pour chauffer les feuilles de verre dans le four. N'importe 
quel modele de transporteur, notamment un modele de transporteur 
a coussin de gaz ou un transporteur qui utilise des rouleaux 
en combinaison avec un fluide qui compense en partie la masse 

10 du verre supporte a rotation par les rouleaux d f un transporteur 
a rouleaux, peut remplacer le systeme transporteur a rouleaux 
pour delivrer les feuilles de verre au poste de formage. Par 
ailleurs, le moule a depression deformable du mode de realisa- 
tion decrit a titre d 1 illustration, qui se deplace verticalement, 

15 peut §tre remplace par un moule a depression deformable qui 
conserve une position fixe par rapport aux rouleaux transpor- 
teurs mobiles verticalement, et l'organe en forme de cadre peut 
etre compose de segments de rail espaces qui laissent 1'espace 
libre pour que lesdits rouleaux puissent s'abaisser _et que 

20 la feuille de verre puisse tomber, a partir de la caisse a 
depression deformable, sur l'organe en forme de cadre; dans 
leur position basse, les rouleaux doivent laisser I'espace libre 
pour que I'organe en forme de cadre puisse transferer la 
feuille de verre dans le poste de ref,roidissement et revenir 

25 vice dans le poste de formage, avant que les rouleaux mobiles 
verticalement ne remontent dans leur uosition de reception de 
la feuille de verre, a temps pour I'arrivee de la feuille de 
verre suivante a fa$onner. 

Dans un autre mode de realisation envisage, le moule 

50 a depression horizontal peut se deplacer, non pas verticale- 
ment, mais horizontalement entre une premiere position du moule 
au-dessus des rouleaux transporteurs supplementaires et une 
seconde position du moule au-dessus de l'organe en forme de 
cadre, et changer de forme au cours de son raouvement horizontal. 

35 Le poste de ref roidissement peut utiliser des liquides ou 

d'autres fluides a la place d'air, en tant que fluide de 
ref roidissement , et il peut aussi utiliser des buses du type 
en fente ou des buses du type a barre, a la place des buses 
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du type tubulaire qui ont ete decrites ou en combinaison avec 
celles-ci. 

Dans une installation comznerciale typique, utilisant un 
support a depression qui est compartimente de fagon a com- 
5 prendre trois chambres, on n'a utilise que la chambre a vide 
centrale comme support a depression pour produire des feuilles 
de verre trempe presentant des courbures relativement moderees, 
tandis que les deux chambres a vide d'extremite ont ete utili- 
sees pour produire simultanement une paire de feuilles cintrees 

10 de verre trempe, par exempie des glaces laterales d ! automobiles . 
II est egalement bien entendu que si les modes de reali- 
sation decrits ci-dessus se rapportent au formage et a la 
trempe de feuilles de verre, la presente invention peut nean- 
moins etre appliquee au fagonnage de feuilles de verre qui 

15 doivent etre ensuite recuites. Dans un tel cas, le poste de 

refroidissement 44 est remplace par un four de recuisson, dans 
lequel le verre cintre est refroidi a une vitesse controlee 
apres son formage. 

La forme de l r invention qui a ete decrite et representee 

20 dans le present memoire descriptif represente une forme de 
realisation preferee, donnee a titre d f illustration, et de 
certaines de ses modifications. II est bien entendu que diffe- 
rentes modifications supplementaires peuvent y §tre apportees, 
sans que I'on s ! ecarte pour autant de l ! idee de base de l ! in- 

25 tention, telle que definie dans les reVendications qui suivent. 
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1 . Support a depression, (50) , destin§ a etre utilise pourla mise 
en forme d'une feuille de verre ou d'une autre matiere deformable, 
comprenant une paroi superieure de tole (56) , une paroi inferieure 
perforee de tole (54), une couverture poreuse (53 ) recouvrant la paroi 
inferieure perforee de tole et communiquant avec les perfora- 
tions de la paroi perforee de t31e, et des moyens d 1 ecartement 
qui relient les parois a distance i'une de 1'autre de maniere 

a former plusieurs chambres (51,52) , des moyens agences pour nettre 
chacune de ces chambres en communication avec une source de 
vide, des moyens controlant le degre de vide dans les differen- 
tes chambres pour mettre des chambres contigues a des niveaux 
de vide differents, la presence de la couverture poreuse en 
communication avec les perforations de la paroi inferieure 
perforee de tole faisant que quand elle est en contact avec une 
feuille a fagonner, le niveau de vide dans lesdites chambres 
contigues a tendance a s'egaliser, caracterise par un espace 
etroit qui s'etend transversalement entre lesdites chambres 
contigues et par des moyens pour mettre cet espace etroit, 
s ! etendant transversalement, en communication avec l^nvironne- 
ment qui entoure le support a depression. 

2 . Support a depression selon la revendication 1 , caracterise 
en ce que lesdites chambres comprennent une chambre centrale 

et au moins une chambre d T extremite, des moyens etant prevus 
pour etablir un niveau de vide relativement bas dans la chambre 
centrale et des moyens etant prevus pour etablir simultanement 
un niveau de vide relativement eleve dans la chambre d ! extremite. 

3 . Support a depression selon la revendication 1 , caracterise 
en ce que lesdites chambres comprennent une chambre centrale 
presentant, du cote dirige vers la feuille, une surface de 
courbure relativement peu profonde, flanquee de chambres 
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d'extremite presentant, du c6te dirige vers la feuille, des 
surfaces de courbure relativement prononcee, les moyens desti- 
nes a contrSler le degre de vide dans la chambre centrale etant 
agences de maniere a creer un niveau de vide relativement bas 
dans cette chambre centrale et les moyens destines a controler 
le degre de vide dans chacune des chambres d'extremite etant 
agences de maniere a creer un niveau de vide relativement eleve 
dans chacune de ces chambres d'extremite. 

it Support a depression selon la revendication 3, caracterise 
en ce que les parois de tole sont flexibles et en ce qu'il est 
en outre prevu des moyens qui entrent en rapport avec chacune 
des chambres d'extremite pour deformer ces dernieres et des 
moyens avec lesquels ces chambres d'extremite deformees peuvent 
entrer en rapport, pour controler la forme de ces chambres d'ex- 
tremite deformees. 

It Support a depression selon la revendication 1, caracterise 
en ce que ledit espace est limite par des parties de la paroi 
superieure de tSle et de la paroi inferieure de tole, les moyens 
qui font communiquer cet espace etroit, s'etendant transversale- 
ment, avec 1' environnement comprennent des moyens de prise d'air 
qui traversent la paroi superieure de tole en communication avec 
cet espace s'etendant transversalement. 

6^ Support a depression selon la revendication .5, caracterise 
en ce que lesdites chambres comprennent une chambre centrale et 
au moins une chambre d'extremite, des' moyens propres a etablir 
un niveau de vide relativement bas dans la chambre cenxrale et 
des moyens propres a etablir simultanement un niveau de vide 
relativement eleve dans la cham'rre d'extremite. 
21 Support a depression selon la revendication 5, caracterise 
en ce que lesdites chambres comprennent une chambre centrale 
presentant, du c6te de la feuille, une surface de courbure 
relativement peu profonde, flanquee de chambres d'extremite qui 
presentent, du cote de la feuille, des surfaces de courbure 
relativement prononcee, les moyens destines a controler le 
degre de vide dans la chambre centrale etant agences de maniere 
a etablir un niveau de vide relativement bas dans cette chambre 
et les moyens destines a controler le niveau de vide dans 
chacune des chambres d'extremite etant agences de .maniere a 
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etablir un niveau de vide reiativement eleve dans chacune de 
ces chambres d'extremite. 

6^ Support a depression selon la revendication 7, caracterise 
en ce que les parois de tele sont flexibles et en ce qu'il est 
en outre prevu des moyens qui entrent en rapport avec chacune 
des chambres d'extremite pour deformer ces dernier es et des 
moyens avec lesquels ces chambres d'extremite deformees peuvent 
entrer en rapport, pour controler la forme de ces chambres d'ex- 
tremite deformees . 
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